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bfldet ist, ahne Belastnng irgpadwdcher flarhigen 

Patoaaaspriiche: Tcile des Propellers die total X*^^*™**^ 

v fifigds in dcr Wdse xu beitfhrea, daC die angewen- 

'. l Verfataoi zar BeaifwtoDg von Stahrwctk^ detea Haltemittel dcr bd der AWruhW 

^tMc^k^oXe^rStellui^^MeaH S dor WlrmetahajidUmg »^ ead « 1 . f^SSSE 

ISdWoAdgL, wobci das W^tetiici eincm mmrittriter rbigen <^ m l^;£^^ 

iS^STn^IBIfc zwder mtainanto za- des Flugcfc in ^^v^hlf^ cS^^^^- 

bdumdmng uuterworfea wild, die erne Eiwir- le ^. lm ^l!?J^ d ?SA£ 
mnng tezuia aasteamscfaea Zustand nod ems io zam Vemngem to WW^erzo^ d« bam A&- 

zeich octTdaB to Wafcrnidt als Rowing bis ^^^^^^^^^.^^r 
zum ansteaWschen Zustand erw&cmt und dann ^tecfam msd^ J"™ 1 ^"™, ^ SSShak- 
zwisetea dm Formtcilen unta gfefchzdtox Ab- ist, dumb. Be^iteKk^ 

schreckung in Form gepreBt wird. « ken <*» Wertarfickvor dem Absdmxtea am jnwai 

^V^fehren nach ArKprucfr 1, dadurch go- zar Acfase to Wcrkstiictes k o n rrnt mdi e n aeutato 
kaanzeichto daS to Werkstttck darcb teflweise Kids Ma- nnd hergebogen wd^Jic berate t^ge >■ 
E^^^zwiscfaen to Foxmtcflen in Form Form des Werkstuckes soU dadurcb nicht 
genreBt umd gleicbzdag nor to dngesparmte to, soaton fan GegenteiL, erhalten und vor irgcnd- 
ITabg^reltoS^ ~ ekiem Verrug wShrend to Abschreckvorganges be- 

3 Einricfatung zur Ausfuhning des Verfahrens wahrt bleibea. . , _ ^. 

aarfi Amwuchl, gekcnnSnS omrfc ein obe- Dcr Stand to Technik S.eht d™^™**^ 
rauaddn aaterrfFomriemart (28 taw. 36). l^to vor, damh wahrend ^cs^mcb^dlun^ 
derea Arbeitsflitehen (28*. 36*) in Oner Form oder Absdinxkvorganges die bemtt 
to entsprecieadeu Fttchen to fertig bearbdte- »5 dnes Weikstuckes « wemg , wie ^^J^?^ 
ten Wericstfickes entsprechen und die jewdls tigt wird. Daagegeaaberliegt to Erftadm^toAur 
^an^meC^fQr ein flushes Kuhlmittd gate zugrnndc, da to Bearbeitung <^ f ^ ctt ^ 
angeschlossenen Raum (28a, 36 a) entbalten. voa StaMwerkstilckeo dienento V^ahrrn. das 
^dnrdbdae PmBvoirkhtung (15), durch die anch. dnen Wanaeb^dha^gaag 
die Formdemeate zur Ansubung eiaes vorbe- Wahrung oto Verbe^en^g ^^"^frS 
stimmten mechanischen Drucks gegpaeinanto Foimgenauigkat dnrdi ^q>aiTOg 
beweebar and. schritten xa veremfachen. Zar Lfisaag ifteserAur 

^Harichtaag nach Anspruch 3, dadurch ge- gabe. wird ^^^J^^S aS 
kenareicbaet, daB jedes to zaaammenwirkenden Art m to Weiae au^ef^ daB ^ W cr^uot^ 
Fo^SaVe (28- 36-) mit dner Anaaehranag 35 Robliag bis rum a^tweben Z«ttnd «^^ ^ 
(284 36d) vereehen ist, welcbe tdtweise die eiae daaa rwischen to Formtedea imter ^«uert^ 
orAe Abschrecknng auf to Werkstflck aas- Abschreckuag in Form ^^J™^S^aB^s 
abendeArb«tsnacbe?28a'.36a0beg re a Z t ^T^^^^'^ 

«o den Fonnteilen in Form gepreBt nnd glachxeitig 

nur der eingespaaate Tea abgescfareckt wad. 

In, Gegeasatr. sum Stand der Technik wird nach 
to Erfindung in ejne Presse ein RofaUng eingelegt, 
Die Erfindang berieht sich aaf ein Verfahren zar to tediglich vor ^Efai^m^Pn^ Wsmn 
Bearbeitang vorl Stahlwerkstncken, insbesondere zur 45 anstenitischen Stasbuid «^^V^^J™ShMe 
Hersteuuaf von Membraafedcm od. dgL, wobd to der Presse das Y^^J^^KS 

Werkstfick dnem Preflvorgang mit Hilfe zwder mit- Form bd gleicbzeuiger Absctoctamg. D"™™^ 
eiaander zuiwaimenwirkento Fbrmtefle and daer ermogiicm daher emen wesenthdien ff™*"*< B* 
Warmebehandlung unterworfea wird, die erne Er- Arbdtsschntte emgespart werdeo, die w 
waZirS bis rum aastenitischea^tand and eine 5- vergidchbare Fertigirngsv^ahren afc ' 
AbschrJknng nmfaBt Femer betrifft die Erfindang notweadig ^ n V M " ^l„!^SS 
erne Emricbtang zor Ausftthmng to Verfahrens. Verfahren wird aucfa die J»emenun^enau«gtot^ut 

Nach dem Stand der Technik warden Zwiscben- Bezag aaf Form aad Abmessungl dem 
Oder Endproduktc ans Stahlblech in der Wdse her- Verfahren hergesteUten ^"^^ verb^ert. ob 
g^efiT dafl die Telle in anfdnanderfolgento 55 wohl abliche. bslang ^t^S^B^rbri- 
ISen in Form gepreflt aad gehartet warden. Die gehend a^tret^en^hkrn ^rgesehenc Bearbei 
gehSrteten oder abgeschreckten Werkstucke zeigen tungsschntte fortgdassen werdea. 
haufig einen betrSditlichen Verzug gegeaflber der Die Erfindung deht ^^t^n^ Enricn- 
gewflnschten Form. Dadurch werdea z^isStzUche Be- Ausffihrang to V ^ e ^X^und SnJm ume- 
arbeitungsschritte erforderuch, wie Htamem oder 6. tung ist versehen m >^ n f™ °^" h en in 1w Fo rm 
Recken, Anlaasen und Pressen, urn den durch die ren Formdement, «««»Ar beitofla 
HSrtung entstandenen Verzug zu besdtiger, Bin sol- den en^r^enden Fl^en fcrbg^^ 
cher Virzug verringert naturUch audi to AusmaB V**^^ "^"^J^mJS ^Laeschlo^ 
der Formgenaaigkdt und der Abmessung des herzu- eiae Quelle fur ein , flussiges KJibmtol 
stellenden Werkstuckea. «5 seoen Raum enthalten ^." J™^. 

Bs ist berdts bekannt (s. die USA- Patentschrift rung, durdi die die Formdemente ^r A«sdbung 
1928818), bd der Warmebehandlung eines fertig ^^^S^^^H^^^h^^riffig 
geformten Propenerflugels, der als Hohlform ausge- eiaander bewegbar smd. Eine solche Emncntung 
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(gun auch. so aiisgefuhit son, daft jedes der zusam- 
ruenwirkcnden Fonnftlfitirente nut f *^ rtp>T * An^nr-hrrmrt^ 
yersehen ist, welche teuweise die erne drtiiche Ab- 

redoing auf das Werkstuck aukftbende Arbeits- 
ftache begrenzL 

Xn dor nnrhfolpeoden Beschreibung und den 
Zeichnungea sind Ausfuhnrn gsbeispiele fur das er- 
findangsgemaBc Verfahren nod die Einrichn*ug cr- 
laatert und dargestellt. Es xeigt 

Fi g> 1 cine Draufsicht auf cine zum Einsatz in u 
einer Kraftfahrzeugkuppumg geeign*4en Membran- 
i oder als Beispiel fiir die nach dem ernndungsgemSr- 
flea Verfahren herzusteUeuden Erzeagnisse, 

Fig. 2 eine Sedtenansicht der Membranfeder nach 

pig. 3 eine Serteuansicht einer znx Ansfunrung des 
erfindungsgemaBcn Verfahrens zu verwendenden 
Einricbtuiig, 

Fig. 4 eine vergraflerte ScnnittdarsteUang wesent- 
ficher TeUe der Einrichtung nach. Fig. 3, 

Fig 5 ein DiafiTanun. in welchein cue Wanneein- 
dringzahl (Kcal/m* - °C ■ hV a ) des Werkzeugs gegen- 
uber dem idealen kritischen Durchmesser in Zofl 
(— 2*54 cm) des Werkstuckes als praktisches Bei- 
spiel fur das erfindungsgemSBe Verfahren abgetra- *s 
gen warden ist, 

Fig. 6 ein Diagramm zur Erlauterung der Be- 
ziehung zwischen der theoretischen Endtemperaiur 
in °C die nach dem Abschrecken fan Werkstuck er- 
reicht wild, und dem Warmekapazitatsverhaltnis, 30 
<L h. dem ielarfven VerhSltnis zwischen der Wfirme- 
kapazitat des fur die Abschreckung verweadeten 
Werkzeuges und derjenigen des abzuschreckenden 
Werkstuckes, 

pig, 7 ein Diagramm, welches die Harte von ex- 35 
findungsgemaB abgeschreckten Werkstucken in Be- 
ztehung zu deren Dicken bring!, 

Fig. 8 eine Kurvendarstelluog zur Vcranschau- 
lichung des Einflusses, den der Arbeitsdruck des er- 
nndungsgemafien Verfahrens auf die Harte und die 4* 
Dtcke des behandelten Erzeugnisses hat, 

Fi& 0 eine der Fig. 4 ahnliche Darstettung einer 
Einrichtung zum drtlich begprenzten Abschrecken 



Membranfeder 100 ran ihre Millelachse ^fions- 
syinmetrisch ausgebudet und augemera k^T^ 
fornrig ist. Die Membranfeder wird aU^mem aus 
ejnenT hochkohlrn^nffhaltigea Stahl hergestellt, und 
s die Hebelenden 103 mnssen gehartet werden, so datt 
sich cine germgstrn6gliche Gleitarmntzmig 
wenn die ^to in^unxnng mit emem ubl^hen 
Lagertefl einer Kraftfahrzcugku^ f !^ 

emzehieanicht dargestellt ist. Die aiuieren Tender 
10 Membranfeder mussen demgegenfiber aUsem^ff 
Pederdgenscbaften huben. 

Anforderungen zu genugen, wird die Mcmbrantecer 
en^iechendden nacbstehend edauterten anfeman- 
deifolgs&den Hersteliungsschritten bearbeitet: 



a) Ein allgemem kreisfornuges Stuck wird aus 
emem grofieren Stahlbiechabschmtt ausgestanzt, 
so dafi es eine Anzahl hebelartiger Abschitttte 
102 und einen ringformigen Hanptrefl 101 auf- 
weist, der einteiiig mit den hebeiarugen Ab- 
schnitten ausgebfldet ist. 

M Das derart ausgestanzlc ebenc Stuck vrad m 
einer Fonripresse auf Kegeistumpffonn gebracM. 

c) Das derart mit einer Kegelstumpfform versehene 
Stuck wird auf etwa 830° C 20Minuten lang 
ex* arrat and dann in einem Olbad abgeschreckt, 
um das Stuck als Gauzes zu harten. 

d) Das gehartete Stuck wird dann auf etwa 32U u 
90 Mhiuten lang erwarmt und dann auf Nor- 
maltemperatur luftgektthlt, um ein provison- 
sches Anlassen zu bewirken. 

e) Das derart vorlaufig angelassene Stock wird auf 
etwa 450^ C 180 Mmuten 

dann auf Normaltemperatur durch Uiftkuhlung 
gebracht, um das Stuck anzulassen und zu pres- 
sen und den Verzug za beseitigen- 

f) Das derart gepreftte und angelassene S^ck wird 
anden^d^itzen der Hebelabscbnitte einer 
Hochfrequenz-Induktioiishajtung unterworfen. 

g) Die Hebelabscbnitte werden einem AnlaBvor- 
gang unterworfen. 

Die* Ertautcrungen zcigeii dafl nach XI den ? 
kana«o Verfahren .p Has^g^M^- 



Fig. 10 eiuc Kurvendarstellung, w^lche die Harte- 45 fate™ der A^^afte erfordert, 

vertdlung zeigt, die auf der Oberfiadic eines WerV- dau« J^erTder gesoudert armrwen- 
stuckes entwickelt woideo ist, das mit der abgowatt- und zwar vor anem "f^^^J^, A.i.B-SdiriUs. 



delten Ausfuhrungsform der Erfindung entsprecnend 
Fi g. 9 behandelt worden ist 

In den Fig. 1 und 2 ist zur Veranschauhchung 
em Werkstuck in Gestalt einer Membranfeder fur die 
Verwendung in Kiaftfahrzeug-Kupplungen darge- 
stellt; das bekannte Verfahren zum Formpressen und 
Abschrecken eines solchen Werkstuckes wild zur 
Eriauterung des techmschen Hintergrundes der vor- 
liegenden Erfindung nacbstehend beschrieben. 

Die Membranfeder 100 ist allgemein tellerf brmig 
ausgebildet und weist einen umfangiichen, ringf&r- 
migen Hauptfedertefl 101 und eine Anzahl radial 



und zwar vor aiicra wrs™ •«* e « , o c_».»j»^ 

deaden Abschreck- und wiederhohen ArdalWchritte, 
wie vortehend unter c) bU e^angegebeu warden ^t, 
so und wegeti der Beseitigjung des unvermetdbar aui 

tretenden Warmeverzuges. . _ _ 

Die vorliegende Erfindung sieht vor, mdirerc Be 
handlungsschrtot von b) bis c), beguuiend mit dem 
Formpressen und endend mit dem «nen VenMg be- 
ss Senden Anlassen. in einem Schntt und m der 
kfeestmoglichen Zeitspanne derart auszuf uhren daB 
Oa aus eiliem Blechmaterial ausgestanzta StahUtuc^ 
das auf eine Abschrecktemperatur ^erwarmt word« 
ist, cincr Formpressung unterworfen wrrd. Dab» 
M . s*2_ ch^It in seiner Lace nutieis 



^ HauptfederteniOl und due Anzahl ^ ^jyjgp--^— — „ ^ 
sicTerstreckender. £%AW>«S * jgj£5S&m. welche mdtt «ur d^ Stuck die 



die sich in gleichmafiiger Ausbildung vxnn Haupt- 
federteil 101 zur Mitte der Membran bin erstrecken 
(s Fig. 1). Jeder dei hebelartigen Abschmtte 102 
veriungt sich zum Ende hin, und die inneren End- 



Fo^f^hSteTw^nT^ nur dem Stuck die 
gew^nschte Raumform verieihen, «>ndern auch 
Warrne von dem Stuck aufaehmen, um das Stuck 
rfeichzeitig mit der Formpressung zu seiner schlieB- 



^ sr^'zum inde hin, nnd die inneren End- ^^SS ~ 
spitzen 103 aller Hebelabscbnitte 102 begen .auf e S l ^™ und 4 ist eine Einrichtung darge- 
eLem Kreis, der eine offene Kreisna^e «derMB«e Jte d£ Ausfilhrung deS erftndungs- 

gemSBen Verfahrens verwendet wird. 



emem ivreis, uci ciut wuvh*- . - 

der Membran umgibt (s. Fig. 1). Die vorstehende 
Beschreibung und die Zeichnung zergen, daB die 
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riia erfindunaseemaBc Binrichtung weist eine 28 des obcren Formtefles dient als KUhlfiussigkcits- 
Gi^ULtolb 2T die mit einer Mehrzahl von raum, in den hinein ein £^^7™^ 
Fflfieiill versehen ist, welche anf einer Bodenft&che kaltes Wasser, durch eine biegsame SchlaucWeitung 
12 stehen Meniere senkrechte Posten 13 rind mit 43 eingespeist wird. Der AuslaB erfolgt durch euien 
; hren nntcren Enden Starr an der Grundpiatte 10 be- s Kanal 133, der seitiich durch den oberen Teil der 
festaL Eine starre obere Querplatte 14 ist lest an Fonnteilwand gebohtt ist- Ein biegsamer Schlauch 
danboeren Enden der Posten angeordnct Bin Hy- 34 ist an seinem einen Ende fest nut demKanai *u 
drauiikzviinder 15 ist starr auf der Platte 14 angeord- verbunden. Eine Rohiieitung 35 schliefit fest an das 
net- die daf Or verwendeteu Befestigungsmittei sind entgegengesetzte Ende des biegsamen Schlaucnes 
aus* der Zeichnung als bekannt fortgeiassen worden. to 34 an. 

Die inneren Zytaderraume 22 und 23, die durch Eine untere Haltenmgsplatte 38, die in ihrer Art 
einen gleitfahig im ZylinderlS angeordneten Kol- und Funktion der oberen Halterungsplatte 26 ent- 
ben 24 vonemander getrennt sind, sind tiber ent- spricht, ist durch Schraubeu 37 an der Oberscite 10a 
fiorechende Rohrleitnngen 16 und 17 und eine der Grundpiatte 10 befestigt (s. F i g, 4). Die Platte 38 
Steuerventilanordnung 18 mit einer ublicben Quelle 15 tragt ihrersehs einen daran durch mehrere Schrauben 
fur hydraulischen Druck verbunden, die erwa ein 39 starr befestigten unteren Fonnteil 36, der im we- 
nicht dargesteUter Druckolbehaher, eine Olpumpe sentlichen ein umgekehrt stehende r zylindrischer Be- 
od\ a sein kann. Das Steuerventfl 18 ist so gebaut halter ist Der lnnenraum 36 a ist durch eine Deckel- 
und angeordnet, daB durch Betatiguug eines zum platte49 ahnlich dem oberen Deckel 31 abgedichtet 
Ventil gehSrenden Steuerhebeis 19 der FluB von so abgeschlossen, Die Platte 49 ist unter Zwischen- 
DruckSl durch die Leitungen 16 und 17 an- und ab- ffigung von einem Dichtungsring 44 durch Schrauben 
geschaltet werden kann, urn Oi dem Zylinder zu- 48 befestigt, und der damit abgedichtet abgeschlos- 
zufUhren oder von ihm abzuziehen. Bene lnnenraum 36 a dient wiederum als Kuhlfiussig- 

Ein Schlitten oder Preflstcmpel 20 ist als waage- keftskammer wie die Kammer28a des oberen Fonn- 
rccht rich erstreckende starre Platte ausgebfldet, die a$ teiles. Die obere oder Axbeitsfi&che 36 b des unteren 
mit einer Mehrzahl Muff en 21 versehen ist, welche Formteiles36 hat allgemein eine die Flache 28 b des 
gleitfShig auf den Pfosten 13 sitzen. oberen Form teiles 28 ergSnzende Form und ist mit 

Der Hydraulikzylinder 15 ist mit einem oberen einer mitderen Ausnehmung 136a versehen, in die 
Flanschdeckel 15 a und einem unteren Hanschdek- ein runder Ausrichtungs- oder Einstelfzapfen 30 fur 
kel 156 versehen. die durch eiue Mehrzahl von im so ein zu bearbehendes Werkstuck 40 eingepafit ist. Das 
cinzelnen der Einfachheit halber nicht dargesteUten Werkstuck ist entsprechend mit einer mittlercn Off- 
Bolzen starr befestigt sind und die unter Zwischen- ruing 40 a versehen, in die der Zapfen gleitend cin- 
fugung von entsprechend angeordneten, bekannten gneifu 

Dichtungsmitteln, die ebenfalls nicht dargestelh sind, Der untere Fonnteil ist mit einem Kanal 134 aus- 
die Zyunderraume 22 und 23 abdichten. Der Kolben 35 gebfldet, der durch den unteren Teil der Umfaugs- 
24 ist starr mit einer senkrecht sich erstreckenden wand der Form 36 gebohrt ist und an den eine Kuhl- 
Kolbenstange 25 verbunden, die ihrersehs an ihrem mittelzufuhrleitung 42 fest angeschlossen ist, die mit 
unteren Ende starr mit dem PreQstempet 20 verbun- einer nicht dargesteUten Kuhlmittelquelle verbindct 
> den ist, wobei wiederum die Befestigungsmittei zur Ein Steuerventil 45 ist in der Leitung 42 angeordnct, 
Veremfachung der Zeichnung nicht dargestellt sind 40 urn das AnsmaB der Kuhlmittelznfuhnnig zu steuertu 
Die aus Kolben 24, Kolbenstange 25 und Prefistem- Das Kuhlmittel ist vorzugsweise kaltes Wasser. Beide 
pel 20 bestehende Anordnung ist daher in senkrech- Kunlkammcrn 28 a und 36 a sind mheinander durch 
ter Richtung gleitfahig. wie durch den Doppelpfeil einen biegsamen Schiauch 43 verbunden, der an 
25* mFig-3 angedeutet ist. Zu diesem Zweck wird sernen Enden (s. F i g. 4) an die Kammem anschlieBt 
die hydraulische Arbetaflussigkeit, Z.B. Oi t durch 45 Im folgenden wind ein Verfanren zum gjeichzei- 
cntsprecheode Einstellung des Steuerventils 18 in der tigeo Fonnpressen und Abschrecken nach der Erfnv- 
oberen oder unteren Zylmderkammer 22 bzw. 23 dung im cinzelnen beschrieben, wobei gleichzeitig die 
unter Drunk gesettt Azbcitsweise der can Bezug auf die Fig. 3 und 4 be~ 

Bine Halterungsplatte 26 ist mhtels einer Reihe schriebenen Presse erfantert wird. 
von Scfaraoben 2T an der BodenSache des PreBstem- s» ha einem Beispiel batte das zu bebandelnde Werk- 
pds 20 befestigt und tragt ein oberes s^onnelement stuck 40, em Membi an€ eder 4 Rrfumg, einen auBeren 
28, das fnittcls Befesttgungsschranben 29 starr an der Durchmesser von 170 mm und eine Dicks von 2 mm- 
Platte 26 angeordnet ist Das Formelenient hat im Das Material des Stuckes war ein Kohlenstoff-Werk- 
wesemiichen die Form eines abgestuftea Hbirizyiln- ^mgstahl der KlasseS (JIS, SK-5). Das Material der 
ders. Das Formelemenl 28 weist eine Bodeawand mh S$ Gormen 28 und 36 war Mast±inenbau-4Cohlexistoff- 
ciner Ausrichnmgsansnehniang 1» ant die so ge- S tag ( JIS, S45Q, Der Ansdrnck >JIS« ist ein Ab- 
formt und angeordnet ist, daB sie mh einem passes- Jdirzung von ^Japanese Industrial Standard*, 
den Zapfen 30 gusamme mubeitet , wie noch erlSutcrt Das ebene Membranfederstuck wurde in einem 
wtrdL Der lnnenraum 28a des PonntmTes 28 ist mh> geeigneten Ofen oxL dgL auf eine einen austenitischen 
teb einer Deckelplatfe 31 abgeschtossen, die abge- Co Zustand herbetfunrende Temperatur von etwa 
dkbtet mittels eines Dichtaigsringes 32 durch meh- B30° C erwarmt, Es wurde schneD aus dem Ofen her- 
rere Bolzen 33 an einer Schnlterflache 34 befestigt ausgenommen und <hmn anf den unteren Fonnteil 36 
1st, welche an emem oberen Teal des Fbrmtefles 28 gesetzt dessen Ausrichtezapfen 30 in Fhicht mit der 
ausgebOdet ist Die Bodenflflchc TSb um d en Aus- nritnercn runden Ofimmg 40a des Stuckes 40 ge- 
ridnungsemschnftt 129 herum ist eine Icegelstnmpf- «s bracht wurde. Danach wurde das Steuerventil 18 so 
£5rmige Rmgflache, welche m die innere kegelstumpf- betatigt, daB unter Druck stehende Aibeitsffussigksat 
formige Flficfae der hcrzusteUenden Membranfeder durch die Lehung 16 in den oberen Zyunderranm 22 
40 paBt. Der abgedichtet abgeschlossene Innenranm cmgespeist und die PreBstempelanordmmg» die aus 
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dem Kolben 24, der Kolbenstange 25, der PreBstem- znit ctwa 20° C angenommen werden. Falls dcr 
pdplatte 20, der oberen Halterungspiattc 26 und dem Stahl uber die peditische Umwaadlungstemperatur 
oberen Formteil 28 besteht, zwangsweise abwarts auf des Stahls, <L h. die Tempera tur des nasenartigen 
die unterc Form 36 gefahren wurde. Dadurch wurde Vorsprunges an der S-Kurve des Stahls, von etwa 
das Stuck untcr hohem Druck in seine Einspannungs- S 500° C (— T t ), sofort bei Bertthrung des Stahls mit 
stellung zwxschen den bei den Formteileo gebracht. dem Abschreckwerkzeug abgeschreckt wird, kann 
Wahrend dieses PreB- und Abschreckungsvorganges der gcwunschte Abschreckeffekt tats&chlich errcicbt 
wurde die Oberflachc des Werkstuckes in Druck- werden. Wenn diese Werte in die oben angegebene 
berunxung mit der Arbeitsflache des oberen Form* Formel (1) eingesetzt werden, ergibt sich 
tales und in gleicher Weise die Bodenfiache des io 

Werkstuckes io DruckberilhruDg mit der Arbeits- b 2 — 125 Kcal/m 2 - c C h V* 

flache der unterea Form gebracht Auf diese Weise 

wurde das Stuck unter Kraflaufwendung aus seiner Demnach ist em Werkzeugmaterial brauchbar, das 
ebenen Form in die endgultige, im weseutlicnen einen gr5fieren Wert fur die Warmeeindringzahl als 
kegelstumpfaruge Form gebracht, die in Ft g. 2 ge- 15 dec vorstehend berechneten Wert von b 2 aufweisL 
zeigt ist. Gleichzeitig wurde von dem Stuck eine Aus der Darstellung in F i g- 5 ist zu entnehmen, 
merkuche Warmemcnge abgegeben, and zwar durch daB Kupfer, Silber und Eisen grdfiere Warmeein- 
die Wande der entsprechcadcn Formtcilc hmdurch dringzahlen als die oben angegebene aurweisen. Dem- 
in das umlaufende Kuhlmittel hinein. das vorzugs- nach kann irgendemes dieser Metalle zu Abschreck- 
weise aus kaltem Wasser bestand und die Warme ab- ao zwecken verwendet werden. In der vorstehenden 
fuhrrr. Auf diese Weise wurde das Stuck auf die ge- Rechnung sind jedoch der Warmewiderstand zwi- 
wunschte Gestalt formgeprefit und gleichzeiog wirk- schen den sich berUhrenden Flachen und die Hart- 
sam abgeschreckt. barkeit der Legierungsart vernachlassigt worden, Es 

Der Anwendungsdruck der Form, mit dem auf das kann aber nicht stets gesagt werden, daB der Ab- 
Stiick eingewirkt wird, kann zwischen 6 und 2000 kg as schreckeffekt ausschliefilich von der Oberfiachen- 
pro Ouadratzentimeter betragen, je nach GroBe und tempera tur des zu behandelnden Stuckes bei Seruh- 
Abmessungen des zu behandelnden Stuckes* Die rung mit dem Abschreckwerkzeug abhangt, da die 
Form- und Abschreckpresse kann anch betrachuiche Art des Berimrungswarmewiderstandes, die Hart- 
AusmaBe haben, so dafl selbst grfifiere Erzeugnisse barkeit des zu behandelnden Stuckes und die GrSBe 
behandelt werden konnen. Alle praktischen Versuche 30 oder die Wannekapazitat des zu behandelnden 
haben erstaunlich gunstige Ergebnisse bei Erzielung Stuckes ebenf alls berucksicbtigt werden mussen. In 
des kombmierten FomrpreB- und Abschreckeflektes Fig. 5 sind Versuchsergebnisse dargestellt, welche 
gezeigu die Beziehung der Warmeeindringzahl (b) und der 

An Hand der DarsteUungen in den Fig. 5 und 6 Hartbarkeit mit Bezug auf die GroBc des zu behan- 
wird die MogHchkcdt erlautert, die richtige Ait des 35 delnden Stuckes veranscnaulichen, wobei die Hart- 
Materials und die erfbrderGche Wannekapazitat fur barkeit durch den iH*»alf»n kritischen Durchmesser D t 
die Kuhlwerkzeuge in Abhfingigkeit von der Material- dargestellt ist. Bei groBeren Werten dieses Durch- 
art und GrSBe oder der Wannekapazitat des zu be- messers ist die Hartbarkeit entsprechend hoch. 
handelndeu Stuckes auszuwahlen, wobei auf verschie- In der Darstellung der Fig. 5 zeigt die Kurve A 
dene Versuchsergebnisse Bezug genommen wird. Es 40 die Beziehung zwischen der erforderlichen Warme- 
kann erwartet werden, daB mit VergroSerung des emdringzahl und der Art des Materials im Fall einer 
Warmeflusses durch die PreB- und Abschreckf ormen Abschreckbenandlung einer Stahlplatte mit 2 mm 
mit einer hoheren Kunlgcscbwindigkeit fur das zu be- Dicke. Emlang der Ordinaten-Achse sind mehrere 
handemde Werksuick zu rechnen ist. Ferner ist zu reprasentative Stoffe in der Ordnung ihrer Warrne- 
beachten, daB die Temperatur T» die an der Beruh- 45 emdringzahl emgetragen. Wenn z. B. erne Platte aus 
rimgsfJache in dem Augenblick beobachtet wird, JIS S 45 C mit D t von nahezu gleich 2032 nrm und 
wenn zwei Korper mit versehiedenen Temperaturen einer Dicke von 2 mm abgeschreckt werden soil, 
in physischem Kontakt mitemander gebracht werden, kann die Warmeeindringzahl der Kuhlform aus der 
durch die folgende Formel bestimmt werden kann: Kurve A besdmrrrt werden mit 

T~ lLh±I& (i) * = 2 °°- 

*i + b s Wenn daher eine Platte, die aus dieser Art Stahl 

hergesteHt ist und eine Dicke von 2 mm anfwexst, 
Hiaibei sind T- rmd b t die Asn^angstemperator mid 55 abgeschreckt werden soil, germgt exn Wert der 
die WanncemdrTOgzahl oder der Warmefinfl des einea Wgnnee jndrmgzaM ym uber 200 fur den gewunsch- 
Kdrpers und T z und b % dm exdsprecheaden GroBen ten Zwecfc, und das Material des Abschreckwerk- 
des anderen Korpers. zeuges kann aus Eisen, Aiumininm oder Knpfer be- 

Ak Beispiel soli em Fall betrachtet warden, bei atehen. Die ^wunschte Abschreckung kann in 
welchem ein zu behandemdes Snick aus KohlemtoS- 60 diesem Fall verwirkncht werden, mdem irgendeme 
stahl, das anf 800° C (=TJ erwantat wt, abzuschrck- Kombmatkm aus dem Beretch uber der Kurve -4 
ken ist Es tragi arch, welche Art von Material und gewahlt wird. In ^eicber Weise zeigt das Gehiet nber 
welcne warmecmdiiugzahl fur die Abaclnxck-Formen der Enrve B die versehiedenen Kombinationen, 
gewahlt werden soil. Zu diesem Zweck kann die fo\- welche ein Abschrecksn einer Stahlplatte VQ9H 6^ ^Wflt 
gendc Bere<tonng eusgefuhrt wexden: 65 Dicke ennognr&eo. Das Getaet uber der KtnveC 

.; Me ^^onceindringzahl (*=*hj f&r KohTfjisfnff- - zeigt in gleicher Weise veracrnedene Sombmanonen, 
stahl kann sicher not etwa 200 KcaIrm*-°C-h V* und welche eine AbscinxckungsbenantDung einer 25 mm 
me lemperatnr <TJ des frrThlenden Weriaenges kann <ficken Stahlplatte errndglichen. Nichteiseo-Material, 

2095B673QB 
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wic Aluminium, zeigt ahnliche Verbaltnisse wie die 
hier erl auterten. 

Bezugiich der WSrmekapazitat (spczifische Warme 
multipliziert mit Gewicht), Kcal/°C, kann die Ab- 
schreckung leichter verwirklicht werden, wenn das 
Kuhlmaterial einen hSheren Wert als das zu behan- 
delnde Stuck, aufweist. 

Die erreichbare Endtemperatur T (°C) des be- 
handeltea Stuckes kann aus der folgenden Formel 
berechnet werden: 



(2) 



SCM 4 wirksam nach der Erfindung abgeschreckt 
werden konnten. 

Aus Fig. 8 ergibt sich, daB bei der Ausfuhrung 
des erfindungsgemaiJcn Abschreckverfahrens mit 
5 einem betxachtlich grofien Bereich von Formanwen- 
dungsdrucken gearbeitet werden kann, am eine 
gldchmaBig vcrteiltc Abschreckharte und eine spezi- 
fische Dicke des Musters zu verwirklichen, wie im 
Fall einer Membranfeder fur die Verwendung in 
io Kraftfahrzeugkupplnngen, wie oben erwahnt wurde. 
In dieser Hgor wnrde die abgeschreckte Harte ge- 
genuber dem Formdruck abgetragen. An der rechten 
Seile der DarsteUung und entlang der Ordinaten- 
Achse sind die Enddicken der abgeschreckten Muster 
15 angezetgt 

Danacb betragt der Anwendungsdruck der Form, 
der erfordertich isl, um eine gleicbmaBige Veneilung 
der abgeschreckten Harte zu erreichen, 6 kg/an* 
Oder mehr. Andererseits liegt der Form an wendd ruck. 



Hierin bedeuten C x die grfordcilicl ic minimalc 
Wannekapazitat des zu behandelnden Stuckes, T x 
die anfangliche Tcmperatur des Stuckes, T t die an- 
fangliche Temperatur des Kuhhnaterials und C 2 die der erforderlicb ist, um eine gleicbmaBige Dicke des 
Wannekapazitat des Kuhbnatexials. abgeschreckten Stahlblecbwerkstuckes zu erreichen, 

Nachstehend soil ein MusterfaH betrachtet werden, in einem Bereich von 0 bis 2000 kg/cm*, d. h. in 

bei welchem ein Stahlstuck dureh Beruhrung mit einem betrachtlich groCen Bereich* Es empnenU sich, 

einem f eaten Kuhhnaterial abgeschreckt wird. Die aus dem oben angegebenen Drackbereich einen 
tbeoreosch erreichbare Endtemperatur des Stuckes «5 exnereetts moglichst geringen, jedoch andererseits 

nach Beruhrung mit dem Abschreckmaterial muB genugend groBen Druck auszuwahlen. um den ge- 

niedriger als die Temperatur seku bei welcher die wunschten FoimpreB-Effekt fur das behandelte 

Umwamflung in Martensit beginnt, d. h. unter dem Werkstuck zu erreichen. Falls jedoch cine Verrin- 

Ms-Punkt liegen* Im Fall der Abschreckungsbehand- genmg der Dicke des Stahlblechwerkstuckes wahrend 
lung eines Stahls mit einem Ms~Punkt von 200° C 3° des FonnpreB- und Abs ch rec fc vo r g s n ges in einem 

!— T) bei einer Ausgarigstemperatur von 800° C gewissen AusmaB zulfissig ist oder statt dessen cine 
=T t ) und unter der Annahme, daB die Temperatur Verringerung der Dicke des zu behandelnden Werk- 
des Abschreckwerkzeuges bei 20° C (^Tj) liegt, ist stuckes tatsachlich gewunscht wird* hat dcr Form- 
das VerhSltnis C t fC l nahezu gleich 33, wenn diese anwendungsdnickbereich, der oben genannt wurde. 
Wcrtc in die Formel 2 eingesetzt werden* Um die 35 eine geringere Bedeutung. 

Temperatur des Werkstuckes durcfa cane Abschreck- In der folgenden Aufstellung wird das Ergebnis 
berunnmg der vorstehend geschilderten Art auf einen eines Vcrgjeichsversuches gezcagt, wobei die Unter 
unter dem Ms-l»unkt liegenden Wert zu bringen, , , . - - , 

mufi die Wannekapazitat des abschreckenden Ma- 



schiede in der Hdhe der Hebelenden als ein Mafl 
fur den entstandenen Abschreck-Verzug in den ab- 



terials wemgstens das 3,3fache derjenigen des zu 40 geschreckten StaMeraumissen, namlich den Mem- 

1 1 J - J C4.-:«Vu fca *« *«MM It/iMHt Jil^ » r I Mt »_ - ^ _ * . 



branfedern fur Kraftfahizeugkuj^hingeii, verwcndel 
werden. Dabei sind diesc Werkstucke vergleichs- 
weise mit dem bekannten OI-Abschreckverfahren 
und andererseits mit dem FormpreB- und 



behandelnden Stuckes betragen. Wenn die zu er- 
reichende Endtemperatur des Werkstuckes gegen das 
Verhaltnis zwischen der Waimekapazhat des Werk- 
stuckes und derjenigen dcs abschreckendes Materials 

abgetragen wird, ergibt sich eine Rnrve, wie sie bei- 45 Abschreckverfahren nach der Erfindung behandell 
spielswcise in Fig, 6 daigestelh ist Die Ms-Punkte werden. Es hat sich herausgesteUt, daB die erfin- 
mehrerer bevorzugter Matenafien sind entlang der dungsgemaB behandelten Werkstucke nur l U bis V< 
Ordinaten-Achse etngezeichneL des bei den ublichen Abschreckverfahren auftreten 

Nacbfolgend werden mehrerc besondere Brschei- den Vcrzuges aufweisen. 
nungen an Hand von piakrischen Versnchea be- 50 
schiieben. In diesen Versnchea bestehen die Form- 
und Abschreck-Wedmenge ans B auHiawAmerH Koh- 
IcnstofistaU der Type JES* S 45 C 

Fig. 7 zeigt rnehrere Ver^eichskurven. For diese 
Kuxven waren die Weafetuckmateriafien JXS, S 45 C 5$ 
und SCM 4, wobei das teztgenanntB Material 
tan C2rrcnvM3lyodan^ahl der Klasse 4 ist. Bei 
Festsetznng der abgeschreckten Harte auf H#C 55 
war die har tbaie Dicke von Staldpfattenwerit ic t n rfcFn 
gleich oder sogar grower wie diejerage bei Gbficben 60 
Olabschreckverfanren. in den Ver^dcfasvecsucnen 
nach Fig. 7 wurden Muster von 850° C nach dem 
.^rfmdntigsgemSBen Verrnhren abgeschreckt mid 
Vergi ekiisveiKuUi e mit Olabscbzecknng angcstcUL 

tee a^esctoeckte 1^ wmde^ea&e IHcJ» to ^ Die Zahlen dieser Gegenfil>e^tEnunx «nd Mittel 
Musters an^tra^n. Aus to Darstclhmg 1st zn cr- •wcrto von50 VecsnelnmifetoariedSl^ 
•sehen. dafl etwa 8 mm ^cke Muster aus JK, T&c Unre^mfiffirfceft in der H5hc am auBerea 
5 45 C und etwa 16mm dicke Muster ans JIS. Umfang tb WeSLs wurfe demrt 
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_ J . . _ - hehandelt. das zur Verwenduag in Kraftfahrzeug- 

dafi die erzcugtc Metnbrao-F^^ Sjf^£ S^SntertZnt «nd aus emem SudUblech vor- 
Platte gesetzt wnrde und **j£ b *""j££^ zwi SteSt i*. das 2 Millimeter Dicke hat. Das Stabl- 
schea dem Rand der Bodamacte der Membran und gtf emgt ik, der Klasse 5 

der Heche genau geme^en warden. ^ E^eTtimmungen des JIS. SK-5 

mit Null gemessen wurde, wnrde meBehandlnng wird so ausgcfUhrt, dafi das Werk- 

kein Abschreckungs-Vetzug . vorhanden rt n* ^^gewWschte Form eines Kegelstumpfcs 

rerseits wurde die UnregelmaBjgkeit in der Hohean !^^£%&Hriu^ es gleichzeitig einer Ab- 
den inneren Hebelenden durch die Ifcbend^^ '^^d. auf denf umfSngUchen ring- 
zwischen dem bochsten und dem ««^* -"*S g^^Abschnitt 101 untcrworfen wird, der in 
ende bestimmt. Falls die Df^nz NuU wnTjW«de » rarmigen pu nkticrte Kreislinie 104 abge- 
angenommen. dafi der Abscbreckungs-Veizog m F^l ^urcn ^ ^ L ini= befindet. 

dieser Hinsicht ebenfalls Null war. v . 81 Zu ^,5^ Z weck sind das obere und das untere 

Nachfolgend soil das erfmdungsgemafie Verfahren wi 35 ^ cntsprcchend aufein- 

mit dem ublichea Verfahren J**-^*^ x 5 aSerpaSen Arf*itsnachen 28* und 366' aus- 
warmungsyklus verglichen werden. Em betanntes 13 Flachengrofie kleiner als m der 

VerSeSerfabren weist d*nach*ebenden vier Be- 6^^^£rm ^urn die gewunschte ort- 
bandlungsschritteinReihenfolge auf. liche A bscbieckung von der Ober- und der Unter- 

1. Fonnpressen eines ebenen -J-J™*^ „ ^^^^^^'Z- 
stuckes zur Erzielung der gewunschten Kegel """j^,, der FanT)tc ii e ist im wesenilichen ausge- 
stumpfform. werkstuckes nommen, wie bei 28 d und 36d dargesteUt 1st, urn 

2. Erwarmung des formpre»enden Wwkstuetes ^ Bn ^ nd ^ das Werkstuck m ngendeme 
auf etwa 830° C ttber 20Mmuten und Dntau f^J^° Beruhrung mit den PreBformen tntt. 
chen in em Olbad rum Abscbrwien, Die Einzelbeiten des Verfahrens sind m dxesem 

3. Erwarmung des abgescbr^en Werkstuckes .5 UK ^cheTwie bei der ersten Aurfuhrungs- 
anf etwa 320° C fur etwa 90 Minuten undUun form Das Mcmbranf ederwcikstiick 40' wird ant eine 
abkublung auf normale TcmP^tu^ um die A ^^™J^ jr erwartnt und dann auf das 
Harte auf einen gewissen Ideinen Grad zu ver '^amFonnrianait 36' urn den Ausnchtungszapfen 

' 4. BSungdesde^be^g^^ ,o JT 1— H* -,1^^ 
auf etwa 450° C wahrend 180 ^j. wobei das zentrisch angeordnete, zu behan- 

es zwangsweise in seiner Lage dnrcn > y i i e £f T ' "h- werkstuck dazwischen liegt. Dabei wird m 
w H^lpam^utteln gehaUen wird, und Luft- delude ™ c \ Are umfangli^be Ringabschnitt 

abkuhluS auf -^ T ^ b 7 ch ^ u ^: 35 lOl^fwerJ^s ^^.SS 

Veizuges. und 36 y gcbrachC Die ubrige Flache des Werk- 

Nacb dem crnndungsgemafien Ab^^ ^^^^^ Srt^u 

ren wird das ebene Werkstuck auf *w l 830 C ^^^^ erwShnt worden ist. In F.g-9 

20Minuten.lang erwS<mt und dann zwjscto emem 4» «te^ eiDgespanll te Ring 101' nut «y« ge- 

Paar PreBfdrmen eingespannl, wodurch^ SnnSichnet, wahrend der ubrige. bcruhrungsfre^e 

stuck sowobl abgeschrectt ais aucn — ^ 

mh »x« bezcichnet ist. Auf diesc ™ cisc wira 

tasderart abg^chre^und formg^eE^Werk- ^SlX^^uS^r^^ Bel 

stock zeigt nur einen SnBerst gPn^J^^; 5 Stori^bscnrecknngswirkung umerhegt 

k^-^rzug, wie aucb aus der ™t^»; m *\ H^Sgt eine Kurvefwelete eine Verteuung 

^nbersttUnng hervorgehL Dadurch wird^praktoch * &J£S dem Abschrecken in dem derart be- 

SSto, gesonderter Schritt zm Besabgrag der Kate venmsch aulicht. Nach der 

S^eS*. der ubScfaerweise nach dem Stand der g^ettw Randbereich 101' des Werk- 

^n^Sgewendet wird, sa^S^S. J?^[ SsWrit einer radlalen Lange »y« (s. oben) 

taSchTdas abgescbxeckte Werkstudc_ atrf t*wa ^^^Xm Abschrecbmg imterworfen wor- 

dam anf normale Ten^permrn^m der] Lrfl ^^d der imrige, baStan^toteedjjiil 
ran dnen AidaBen^znerie«^Dab«be^at oas ^^^ea UraT,** mdrt abgescbreckt worden 
g^Verfabxen ana nurzw« \^m*eb^imgs- » ^^^^^ HSrte von 30°z^LDfe 
Written, wodimm die gesamte Warmebnanz vtx- ^ to aiBdasWerk^nckab^sAmit 

bessertwird. daB das erfm- worden ist, hat 830°Cbetragen, we b« denvorher- 

Praklisdw Vezsndie habmj^B^aa»^^ -aiendea Basp&ea. _ 

wirkficht werden kann, dafi .^^f 1 ^^^— undgleicfazx^wrrksam abgeschxe^ wjrdoi. 
der Form geprefit mtd gtedizadg orflich auge- uno » ^^^jheoden ergibt a^dafi das erfin- 
scbrccktwiru- „ . ..^.^.-.--nSBen dw g™" 8 8 Verfahren one kcnnbmiertc FommreB- 

Eine abgewandelte Form ^Lf^S?^ raS^Sa^mgswirknng «igt,^ entweder attf 
Verfahrens und eine ^^KiT^mTlO b^ 65 das gesamte Werkstnck oder orflich b^renzt und mit 
forming wird mit Bezdg anf die F«g.9 tmd 10 be- as ^^ 5 ^ fagsImB g Pdlen Absdiredjmpveraig ans- 
schri*en- . , . - _ „i^ m ,»Mten Hm- eefubrt werden kann. Bin stmst erfordfa-Bcber An- 

&ng mh Etepannung znr Besertigrmg der 
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mcridichen Vcrformmig, die bet bffcannten Ab- 
schreckvcrfakreii anftriit, wind prakfisch uberflussig. 
, AaScrdcm Wird die Hfi i fcw ^rtertang in 4em ab- 
gescfare^drt^ WericstSlck anBerst gJeichmaBig, wo- 
durcrt adh. em wedterer Vortefl bci dec Anwcndung 5 
dcr Erfinrfnng crgjbt, 

Upter gewisseh Umstanden kdnnea die Ponnele- 
meats und/oder das za beharirielnde Werkstuck 
bberfficlignbehaiMielt wexden, urn die Abschreck- 
wirfcung za bescbleuaigen oder za verzSgern. 2u *° 



diesem Zwcck kmm eine Flfissig^eit oder ein fta^ ; 
auf die ArbeitsflSriien der Fonnelemente oder saga5J 
anf die za behandelnde FKchedes Werkxtfidceelj 
selbst aufgebracfat werden. Es fearm auch eine MoS 
tallfiofie zwiscbeo das Werkstuck and die Arbehs^ 
fiacne des pbrmelementes gelegt werderu Um eine' 
nocfa wirksamere Kuhlung chrrch das Kfihbnittel za 
erreicben, kann dieses vor Einspeisong in die Form. 
Kumrtnme vorgekuhft werden. Unler bestimmten 
Umstanden kann eine KDhl-Sole verwendet werden. ! 
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□ IMAGECUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ faded TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAYSCALE DOCUMENTS 



LLrLINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE (S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 





